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The machine, made with a mechanism (40) for 
attaching transverse closure strips (P) and a bag 
filling funnel (30), has interchangeable forrning 
necks (10) for bags of different diameters, 
equipped with lengthwise welding elements (50) 
for the film edges. The length of the closure strips 
(P) is equivalent to half the circumference of the 
smallest forming neck, while the transverse 
welding elements (60) are designed to make a 
weld at least as long as half the circumference of 
the largest forming neck. 
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^ MACHINE DE FORMATION. REMPLISSAGE ET FERMETURE AUTOMATIQUE DE SACS, A PROFILES DE 
FERMETURE TRANSVERSAUX. ’ urc 

^ L'invention conceme une machine de formation d*env 



ballage comprenant un col de formage (1 0) qui conforme un 
film (F), en tube, des moyens (40) pour acheminer et fixer 
des profiles de fermeture (P) transversalement sur le film 
(F), des moyens (50) de soudure longitudinale pour fermer 
le tube et des moyens (60) generant des soudures transver- 
sales (61, 62), caracterisee en ce qu’elie comprend un co! 
de formage (10) amovible, de sorte que Tutilisateur peut ins- 
taller altemativement differents col de formage (10) de dia- 
metres differents. que les moyens (40) de fixation des 
profiles (P) sont adaptes pour fixer sur le film (F) des profiles 
(P) presentant au plus une longueur egale e la demi clrcon- 
ference du plus petit col de formage (1 0), et que les moyens 
(60) realisant les soudures transversales (61, 62) sont 
adaptes pour assurer une liaison sur une longueur au moins 
egale e la demi circonference du plus grand col de formage 
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La presente invention conceme le domaine des sacs ou sachets 
comprenant des profiles de fermeture complementaires adaptes pour 
permettre des ouvertures et fermetures successives a volonte de 
I’utilisateur. 

5 Plus precisement, la presente invention conceme le domaine des 

machines a cet effet, notamment les machines adaptees pour la formation, 
le remplissage et la fermeture automatique d'emballages a base de film, 
notamment en materiau thermoplastique, comprenant des profiles de 
fermeture complementaires, par exemple des profiles de fermeture male et 
1 0 femelle complementaires. 

De telles machines sont souvent denommees FFS, correspondant 
aux initiales de I’expression anglaise “Form, Fill and Seal Machine". 

On a deja propose de nombreuses machines de ce type (voir par 
exemple les documents EP-A-528721 et US-A-4894975). 

15 La plupart de ces machines comprennent, comme illustre sur la 

figure 1 annexee, un col de formage 10 qui repoit en entree le film F a 
Tetape plan en provenance d’un derouleur 20 et foumit en sortie le film F 
conforms en tube, une goulotte de remplissage 30 qui debouche dans ce 
col de formage 1 0 et par consequent dans ledit tube, des moyens 40 pour 
20 achemlner des profiles de fermeture P et pour fixer ceux-ci sur le film F, des 
moyens 50 de soudure longitudinals pour farmer le tube longitudinalement 
et des moyens 60 aptes a generer sequentiellement une premiere soudure 
transversals 61 avant qu’un produit ne soit introduit dans le tube par la 
goulotte de remplissage 30, puis une seconds soudure transversals 62 
25 quand le produit a et§ introduit dans le tube, pour fermer un emballage 
autour de ce dernier. 

Plus precisement encore, la majorite des machines jusqu’ici 
proposees sont conpues pour recevoir les profiles de fermeture P en 
direction longitudinals, c’est-a-dire parall^lement au sens de defilement du 
30 film F. Dependant, ces machines a profiles longitudinaux presentent 
I'inconvenient de limiter la hauteur des sacs obtenus. Cette hauteur est en 
effet egale a la moitie de la circonference du col de formage. En outre, les 
emballages obtenus sur ces machines presentent parfois des defauts 
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d’etandneite. Cela resulte notamment du fait que les moyens 60 de soudure 
transversale sont perturbes dans leur operation par la surepalsseur formee 
par les profiles P longitudinaux. 

De nombreuses tentatives ont ete faites pour tenter d’ameliorer 
cette situation, en disposant les profiles de fermeture P non point 
longitudinalement, c’est-a-dire parallelement au sens de defilement du film 
F, mais transversalement, c’est-a-dire perpendiculairement au sens de 
defilement du film F. 

La premiere tentative en la matiere, connue des inventeurs, est 
decrite dans les documents US-A-4617683 et US-A-4655862. Ces 
documents qui datent d’une dizaine d’annees ont propose deux solutions 
pour acheminer les profiles P transversalement sur le film F, a I’etape plan, 
avant que celui-ci n’atteigne le col de formage 1 0. 

Les tentatives ainsi proposees se sont averees prbmetteuses dans 
un premier temps. Cependant, celles-d n’ont finalement pas donne 
satisfaction et ont ete abandonnees par les specialistes. En particulier. il a 
ete constate que les moyens decrits dans les documents precites ne 
permettent pas toujours de deposer les profiles transversalement a I’etat 
parfaitement rectiligne sur le film. Et par consequent, il est souvent difficile 
de faire cooperer les profiles complementaires. 

D’autres solutions ont alors ete proposees pour tenter de suppleer 
aux inconvenients resultant des moyens de mise en oeuvre decrits dans les 
documents precites. 

On a propose par example dans les documents US-A-4666536, US- 
A-4701 361, US-A-4878987, US-A-4617683, US-A-4655862, US-A- 

4844759, US-A-51 1 1643, US-A-4709398 et US-A-4909017, d’autres 
moyens congus pour disposer des profiles de fermeture transversalement 
sur un film. 

La demanderesse a elle meme defini dans sa demande de brevet 
FR-A-2 745 261, une machine de formation d’emballages a base de film qui 
comprend des moyens d’acheminement de profiles de fermeture, 
transversalement. sur un film, formes en combinaison d’un guide rectiligne 
superpose au film, transversalement a celui-ci, congu pour positionner avec 
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precision au moins un profile de fermeture, transversalement au-dessus du 
film, et d’un moyen de prehension de I'extremite amont du profile de 
fermeture, susceptible de d^placement transversal, le long du guide, pour 
acheminer le profile de fermeture dans ce dernier par traction sur I'extremite 
5 amont du profile de fermeture. 

Force est de constater aujourd'hui que toutes ces tentatives n’ont 
pas ete couronnees de succes a I'echelle industrielle. Cette desaffection 
des constructeurs pour les machines exploitant des profiles transversaux 
semble due notamment au fait que si ces machines laissent une certaine 
10 latitude dans la definition de la hauteur du sachet, en revanche ces 
machines imposent en principe des sachets dont la largeur est constants et 
egale a la demi circonference du col de formage. 

La presente invention a maintenant pour but de perfectionner les 
machines de formation d’emballages a base de film comportant des profiles 
15 de fermeture complementalres deposes transversalement sur le film, en 
proposant des moyens qui permettent de fairs evoluer librement la largeur 
des sachets obtenus. 

Ce but est atteint, selon la presents invention grace a une machine 
caracterisee en ce qu’elle comprend un col de formage amovible, de sorts 
20 que I’utilisateur peut installer altemativement differents col de formage 
presentant des diametreS differents, que les moyens de fixation des profiles 
de fermeture sont adaptes pour fixer sur le film des profiles de fermeture 
presentant au plus une longueur egale a la demi circonference du plus petit 
col de formage, et que les moyens adaptes pour realiser les soudures 
25 transversales sont adaptes pour assurer une liaison sur une longueur au 
moins egale a la demi circonference du plus grand col de formage. 

La presente invention concerne egalement un precede de formation 
d’emballages, les emballages ainsi obtenus, et les moyens de fermeture a 
cet effet. 

30 D'autres caracteristiques, buts et avantages de la presente 

invention apparaitront a la lecture de la description detaillee qui va suivre, et 
en regard des dessins annexes donnes a titre d’exemples non limitatifs et 
sur lesquels : 
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- la figure 1 precedemment decrite represente une vue schematique en 
perspective d’une machine de formation, remplissage et fermeture 
automatique de sacs, dont la structure generate est conforme a I’etat de la 
technique et qui peut trouver application dans le cadre de la presente 

5 invention, 

- les figures 2 et 3 illustrent schematiquement deux variantes de sachets de 
largeurs differentes pouvant etre obtenus altemativement sur une meme 
machine conforme a la presente invention, 

- les figures 4 et 5 illustrent schematiquement deux autres variantes de 
10 sachets de largeurs differentes pouvant etre obtenus altemativement sur 

une autre meme machine conforme a la presente invention, 

- les figures 6 et 7 illustrent schematiquement encore deux autres variantes 
de sachets de largeurs differentes pouvant etre obtenus altemativement sur 
une autre meme machine conforme a la presente invention et 

15 - les figures 8, 9 et 10 representent trois alternatives de realisation de 

sachets conformes a la presente invention. 

La structure generale de la machine conforme ^ la presente invention 
congue pour assurer la formation, le remplissage et la fermeture 
automatique de sacs ou sachets, a profiles de fermeture complementaires 
20 deposes transversalement sur le film, est classique en elle meme et 
conforme aux moyens precedemment decrits en regard de la figure 1. Pour 
cette raison cette structure ne sera pas decrite dans le detail par la suite. 

On rappellera simplement que cette machine comprend 
essentiellement dans sa structure generale : un col de formage 1 0 qui repoit 
25 en entree le film F a I’etape plan en provenance d’un derouleur 20 et fournit 
en sortie le film F conforme en tube, une goulotte de remplissage 30 qui 
debouche dans ce col de formage 1 0 et par consequent dans ledit tube, des 
moyens 40 pour acheminer des profiles de fermeture P et pour fixer ceux-ci 
transversalement sur le film F avant que celui-ci n'atteigne le col formage 
30 10, des moyens 50 de soudure longitudinale pour former le tube 

longitudinalement et des moyens 60 aptes a generer sequentiellement une 
premiere soudure transversals 61 avant qu’un produit ne soit introduit dans 
le tube par la goulotte de remplissage 30, puis une seconds soudure 
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transversale 62 quand le produit a ele introduit dans le tube, pour fermer un 
embailage autour de ce dernier. 

On notera cependant que comme mentionne precedemment, selon 
la presente invention, il est prevu un col de formage 1 0 amovible, de sorte 
5 que Tutilisateur peut installer altemativement differents col de formage 
presentant des diametres differents, sur la machine. 

Bien entendu la largeur du film F utilise doit §tre adaptee au col de 
formage 10 retenu. Plus preds6ment la largeur du film F doit etre egale a la 
circonference du col de formage 10 utilise, plus la largeur de film necessaire 
1 0 pour assurer la soudure longitudinale des bords du film a I’aide des moyens 
50. 

De plus dans le cadre de la presente invention les moyens 40 de 
fixation des profiles de fermeture P sont adaptes pour fixer sur le film F des 
tron^ons de profiles de fermeture P presentant au plus une longueur egale 
15 ala demi circonference du plus petit col de formage 1 0. 

Et par ailleurs, les moyens 60 adaptes pour realiser les soudures 
transversales 61 et 62 sont adaptes pour assurer une liaison de fermeture 
de sachet sur une longueur au moins egale a la demi circonference du plus 
grand col de formage 10. 

20 Les moyens 40 prevus pour acheminer et fixer les profiles de 

fermeture P, transversalement, sur le film F, avant que celui-ci n’atteigne le 
col de formage 10, peuvent en eux memes faire I’objet de nombreuses 
variantes. 

De preference ces moyens d'acheminement et de fixation 40 sont 
25 conformes aux dispositions decrites dans le document FR-A-2 745 261 . 

Plus precisement dans ce contexte, ces moyens d'acheminement 40 
comprennent ainsi de preference ; 

- au moins un guide rectiligne 41, superpos§ au film F, transversalement a 
la direction de deplacement de celui-ci, en amont du col de formage 10 ; et 
30 - un moyen 42 de prehension de I’extremite amont du moyen de fermeture 

P; lequel moyen de prehension 42 est susceptible de deplacement 
transversal, le long du guide 41 pour acheminer le profile de fermeture P 
sur ce dernier par traction sur I'extremite amont du moyen de fermeture P. 
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Les moyens de prehension 42 peuvent faire i’objet de differents 
modes de realisation. 

De preference, ces moyens de prehension sont formes d’un 
systeme de pince commande a la fermeture pour saisir I’extremite amont 
5 d’un trongon de profile P, afin d’acheminer celui-d sur le guide rectiligne 41 , 
puis d’ouverture pour relacher le trongon de profile P avant de reprendre la 
position initiate de prehension d’un nouveau trongon. 

Selon une variante de realisation, les moyens de prehension 42 
peuvent etre formes d’une tete aspirante. 

10 Bien entendu de preference, il est prevu des moyens de 

deplacement transversal des moyens de prehension 42, synchronises, sur le 
deplacement du film F. 

Par ailleurs, les profiles de fermeture P sont avantageusement 
conformes aux dispositions decrites et representees dans la demands de 
15 brevet deposee par la Demanderesse en France le 6 Novembre 1997 sous 
le N®97 13944. Ainsi les moyens de fermeture P comprennent de 
preference deux voiles supports generalement paralleles pourvus sur leurs 
surfaces internes en regard, et en retrait de leurs bords lateraux, d’au moins 
un premier ensemble longitudinal constitue de deux profiles 
20 complementaires, par exemple male et femelle, lies respectivement aux 
deux voiles supports et d’un second ensemble longitudinal (forme par 
exemple egalement de deux profiles complementaires lies respectivement 
aux deux voltes, ou encore d’une simple nervure ou contrefort forme en 
sailiie longitudinalement sur la surface interne de I’un au moins des voiles), 
25 dispose a distance du premier ensemble selon la largeur des voiles 
supports . 

Par ailleurs dans ce contexts, comme decrit et represente dans la 
demande FR 97 13944, les moyens d’acheminement 40 comprennent des 
moyens de sollicitation en rapprochement, des voiles supports entre les 
30 deux ensembles longitudinaux , de sorte que la distance separant les bords 
lateraux des deux voiles augments sous I’effet de cette sollicitation, par 
deformation des voiles. 
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Ces moyens de sollidtation peuvent fetre provisoires et formes de 
galets ou d'une pince dont las deux machoires sont susceptibles de sollidter 
les voiles support, en rapprochement entre les deux ensembles 
longitudinaux. 

5 Selon une autre variante, iaguelle peut etre utilisee en combinaison 

avec les moyens de sollidtation provisoires predtes, il est prevu en outre 
des moyens de sollidtation permanente de I'extremite axiale des voiles, 
entre les deux ensembles, sous forme de soudure. 

Une telle soudure est realisee avant d'acheminer les trongons de 
1 0 moyen de fermeture P sur le film F. 

Des moyens auxiliaires sont de preference prevus pour 
I'acheminement des profiles de fermeture P : des galets d’entrainement 43, 
un guide 44 des moyens P en amont du film F, des moyens 45 de 
sectionnement des trongons de profiles P. 

1 5 Les profiles de fermeture P sont fix§s sur le film F par tout moyen 

approprie, avantageusement a I’aide de machoires de soudure, assodees 
au guide rectiligne 41, tel que schematise sous la reference 46 sur la figure 
1 . 

Plus predsement de preference, I’un des voiles supports des 
20 trongons de moyen de fermeture P est soude sur le film F, en amont du col 
de formage, grace a une machoire de soudure 46 sous-jacente au film F, et 
commandee sequentiellement en rapprochement et eloignement du film F 
pour pincer le film et le voile du moyen de fermeture contre le guide 41 qui 
sert ainsi de contre-enclume lors de I'etape de soudure. 

25 Le second voile support du moyen de fermeture P est fixe sur la 

paroi interne du sachet, lors de la finition de celui-ci, apres remplissage et 
en aval du col de formage. Dans ce cas, le second voile peut etre soude sur 
le film F grace aux machoires de soudure transversale 60, ou encore grace 
a des m&choires de soudure transversales additionnelles specifiques. 

30 La soudure transversale 62 realisee par les moyens 60 ou des 

moyens associes a ceux-cii peut faire I’Objet de diverses variantes. 

Elle est de preference congue pour assurer I'etancheite du sachet, 
entre les profiles de fermeture P et les bords lateraux du sachet. 
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Comme on I’a illustre sur les figures 2 et 3, ia soudure 62 peut etre 
rectiligne et transversale ^ la direction de d§placement du film F. 

On a ainsi illustre sur la figure 2 un sachet dans lequel la longueur 
des profiles de fermeture P coincide avec la largeur du sachet et sur la 
5 figure 3 un sachet dans lequel la longueur des profiles de fermeture P est 
nettement inferieure a la largeur du sachet, I’etancheite entre les extremites 
des profiles de fermeture P et les bords lateraux du sachet etant assuree 
par la soudure 62. 

On notera que les sachets illustres sur les figures 2 et 3 presentent 
10 des hauteurs ou profondeurs differentes. Celles-ci sont adaptees en 
modifiant le pas d’intervention des moyens de soudure transversale 60. 

Cependant de preference les soudures 62 ne sont pas rectilignes, 
mais incurvees, par example convexes vers I’interieur du sachet comme on 
I’a schematise sur les figures 4 a 1 0. 

15 Comme illustre sur les figures 4 et 5, les soudures transversales 62 

peuvent ainsi etre curvilignes, a courbure continue. 

Elies peuvent egalement etre formees de differents segments 
rectilignes inclines entre eux, comme illustre sur les figures 6 (sur laquelle 
les differents segments composant la soudure 62 sont orthogonaux entre 
20 eux) et 7 (sur laquelle les differents segments composant la soudure 62 
sont inclines selon un angle obtu). 

Ces dispositions sont particulierement avantageuses pour des 
applications a contenu liquide. En effet la forme de I’embouchure de sachet 
ainsi realisee facilite I'ecoulement de ce contenu. 

25 On notera que selon les modes de realisation illustres sur les figures 

4 a 7. les soudures 62 convergent vers le fond du sachet (c’est a dire vers 
la premiere soudure transversale 61), en direction des bonds lateraux du 
sachet. II est ainsi forme sur I’exterieur des trongons de soudure 62, des 
volets FI dans le film qui ne remplissent aucune function. 

30 Ces volets FI peuvent etre retires, comme illustre sur les figures 8 et 

9, par example a I’aide des moyens de sectionnement associes aux moyens 
de soudure 60 et adaptes par ailleurs pour isoler entre eux les differents 
sachets realises. 
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Selon les modes de realisation illustres sur les figures 2 a 9, les 
profiles de fermeture P sont centres sur les sachets. 

Selon encore une autre variante, comme illustre sur la figure 10 on 
peut prevoir cependant de decentrer les profiles de fermeture, par example 
5 de placer ces profiles de fermeture P adjacents a un bord lateral du sachet. 

Le film F utilise peut faire I’objet de nombreuses variantes. II peut 
s'agir d’un film souple en matiere plastique monocouche ou multicouche, le 
cas echeant revetu, par example metallise. 

L’homme de I’art comprendra que la presente invention offre de 
10 nombreux avantages par rapport aux systemes existant anterieurement, 
notamment en ce qu’elle permet la realisation de sachets presentant une 
grande variete de largeur et/ou profondeur, a I’aide de la meme machine de 
base. 

Bien entendu la presente invention n’est pas limitee aux modes de 
15 realisation particuliers qui viennent d’etre decrits, mais s’etend a toute 
variante conforme a son esprit. 

Ainsi, on a decrit precedemment I’application de I’invention a des 
machines automatiques de formation, remplissage et fermeture 
d'emballages a base de film. 

20 En variante cependant le remplissage des sachets peut etre realise 

apres la formation des sachets, au cours d’une operation ulterieure et 
separee. 

Par ailleurs la presente invention peut trouver application non 
seulement dans les machines de formation de sachets de type vertical 
25 comme illustre sur les figures annex§es, mais egalement dans des 
machines de type horizontal. 

Selon encore une autre variante, dans le cadre de la presente 
invention, les moyens de fermeture P peuvent etre deposes sur le film F en 
biais par rapport ^ la direction de deplacement de celui-ci. 

30 



3NSDOCID: <FR 2772004A1 I > 



BNS Daae 10 



2772004 



10 

REVENDICATIONS 



1. Machine de formation d'emballage a base de film (F) comprenant 
un col de formage (10) qui re^oit en entree le film (F) a I’etape plan et fournit 
5 en sortie le film (F) conforme en tube, des moyens (40) pour acheminer des 
profiles de fermeture (P) et pour fixer ceux-ci transversalement sur le film 
(F) avant que celui-ci n'atteigne le col formage (10), des moyens (50) de 
soudure longitudinale pour former le tube longitudinalement et des moyens 
(60) aptes a generer sequentiellement des soudures transversales (61, ,62) 

10 pour former un emballage, caracterisee en ce qu'elle comprend un col de 
formage (10) amovible, de sorte que I’utilisateur peut installer 
alternativement differents col de formage (10) presentant des diametres 
differents, que les moyens (40) de fixation des profiles de fermeture (P) sont 
adaptes pour fixer sur le film (F) des profiles de fermeture (P) presentant au 

15 plus une longueur egale a la demi drconference du plus petit col de 
formage (10), et que les moyens (60) adaptes pour reallser les soudures 
transversales (61, 62) sont adaptes pour assurer une liaison sur une 
longueur au moins egale a la demi circonference du plus grand col de 
formage (10). 

20 2, Machine selon la revendication 1, caracterisee en ce qu’elle 

comporte en outre une goulotte de remplissage (30) qui debouche dans le 
col de formage (10). 

3. Machine selon I’une des revendications 1 ou 2, caracterisee en ce 
que les moyens (60) adaptes pour realiser les soudures transversales (61 , 

25 62) sont adaptes pour assurer I’etancheite du sachet, entre les profiles de 

fermeture (P) et les bords lateraux du sachet. 

4. Machine selon Tune des revendications 1 a 3, caracterisee en ce 
que les moyens (60) adaptes pour realiser les soudures transversales (61 , 
62) sont adaptes pour realiser une soudure (62) associee aux profiles de 

30 fermeture, rectiligne et transversale a la direction de deplacement du film 
(F). 

5. Machine selon Tune des revendications 1 a 3, caracterisee en ce 
que les moyens (60) adaptes pour realiser les soudures transversales (61, 
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62) sont adaptes pour reaiiser une soudure (62) assodee aux profiles de 
fermeture, incurvee, par exemple convexe vers I’interieur du sachet. 

G. Machine selon Tune des revendications 1 a 3 et 5, caracterisee 
en ce que les moyens (60) adaptes pour reaiiser les soudures transversales 
5 (61 , 62) sont adapts pour reaiiser une soudure (62) associee aux profiles 

de fermeture, incurvee, curviligne, a courbure continue. 

7. Machine selon Tune des revendications 1 a 3 et 5, caracterisee 
en ce que les moyens (60) adaptes pour reaiiser les soudures transversales 
(61, 62) sont adaptes pour reaiiser une soudure (62) associee aux profiles 

10 de fermeture, formee de differents segments rectilignes inclines entre eux. 

8. Machine selon Tune des revendications 1 a 7, caracterisee en ce 
qu’elle comporte des moyens (60) adaptes pour eliminer des volets (FI) 
formes dans le film sur I’exterieur des trongons de soudure (62) associes 
aux profiles de fermeture (P). 

15 9. Machine selon Tune des revendications 1 a 8, caracterisee en ce 

que les profiles de fermeture (P) sont centres sur les sachets. 

10. Machine selon Tune des revendications 1 a 8, caracterisee en ce 
que les profiles de fermeture (P) sont decentres sur les sachets, par 
exemple adjacents a un bord lateral du sachet. 

20 11. Machine selon I’une des revendications 1 a 10, caracterisee en 

ce que les moyens de fermeture (P) sont deposes sur le film (F) en biais par 
rapport a la direction de deplacement de celui-ci. 

12. Emballage obtenu par la mise en oeuvre d'une machine 
conforms a I'une des revendications 1 a 1 1 . 
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